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fabricated modular side parts connected by overlapping B-column halves 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 



DE1 01 47608 

2003-04-10 

WELSCH FRANK (DE); POSCHMANN MICHAEL (DE); 
KRAUTH WERNER (DE); SCHUL2E HILMAR (DE); DOBBERAN 
THOMAS (DE) 

VOLKSWAGENWERK AG (DE) 



B62D23/00; B62D25/02; B62D25/04; B62D65/06 
B62D25/02; B62D25/04 
Application number: DE2001 1047608 20010927 
Priority number(s): DE2001 1 047608 2001 0927 



Report a data error here 



Abstract of DE1 01 47608 

The Inner side wall panel (1) extends from an A- 
column to the rear wheel housing. It consists of a 
front and a rear one-piece pre-fabricated side part 
(2,3), forming a closed frame. Both side parts are 
positioned in longitudinal vehicle direction within the 
area of a B-column (6), and are fastened to each 
other via overlapping B-column halves, forming an 
inner and an outer element (6b,a). The front side 
part is a modular part suitable for all types of body 
variations. The side parts are fabricated by jointing 
of individual components, or as a one-piece part, 
e.g. pressed or rolled part. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen 

(g) Inneres Seitenwandteil einer Kraftfahrzeugkarosserie und Verfahren zur Herstellung 

@ Die Aufgabe, ein inneres Seitenwandteil zu schaffen, 
welches in Ver basse rung des Standes der Technik noch 
einfacher in der Herstellung, respektive montierbar ist 
und eine hohe PaBgenauigkeit mit geringsten Toleranzen 
gewahrleistet, wird im Wesentlichen dadurch gelosi, dafS 
das Seitenwandteil (1) aus einem vorderen und efnem 
hinteren,3eweils vorgefertigten und einen geschlossenen 
Rah men ausbildenden einstuckigen Seitenteil (2; 3) be- 
steht und beide Seitenteile (2; 3), in Fahrzeuglangsrich- 
tung angeordnet, im unmittelbaren Bereich einer B-Saule 
(6) mittels korrespondierender und sich uberlappender 
B-Saulen-Halften in Form eines Innen- und eines AuSen- 
elements (6b; 6a) miteinander fest verbunden sind. 
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Besctireibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein inneres Seitenwandteil 
einer Kraftfahr7.eugkaro<M?erie und ein Verfahren zur Her- 
stellung desselben nach dem Oberbegriff der Anspriiche 1 
bzw, 9. 

[0002] Aus der DE 1 95 22 680 C 1 und EP 0 760 329 B 1 
isi es bekannt, Seitenwande eines Kraftfahrzeugs aus jeweils 
eincr cinsiuckig zusaniiiiengefugten inneren Seitenwand- 
halftc und einer einstiickigen korrespondierenden auBeren 
Scilcnwandhalfte mil gegebenenfalls dazwischen angeord- 
nctcn Vcrslarkungen zusammenzusetzen. Variationsmog- 
iichkeiicn der Seitenwande hinsichdich unterschiedlicber 
I'ahrzcugkarosserietypen, wie Stufenheck-, Kurzheck- und 
Koriibikarosserien sind nicht gegeben. Im vorliegenden Fall 
wiircn in jedem Fall an den Fahrzeugkarosserietyp ange- 
paKic kompletie Seitenwande bereiizustellen. 
|(K)031 Wcitcrhin ist aus der DE 195 19 779 A 1 ein Rah- 
nicn soil en tail einer Kraftfahrzeugkarosserie zu entnehmen, 
welches aus einer Mebrzahl von Profilteilen durch Kleben 
ixicr VcrschweiBen zusammengefiigt ist, wobei die Profil- 
icilc jcweils aus extrudierten Aluminium oder Aluminium- 
Icgicrungen gefertigt siad. Auch hier sind Variationen zu un- 
icrschicdlichen Fahrzeugkarosserietypen nur mit erhebli- 
chcn Aufwand realisierbar. 

|(M)04| Femerhin ist es aus der DE 198 60 794 A 1 be- 
kunni. aus einem Fahrerkabinenmodul als Basismodul und 
cincr Mchrzahl von Vorder- und Hinterwagenmodulen ver- 
schicdenslc Karosserietypen zu realisieren. Das Fahrerkabi- 
ncniiKxtul und das Hintenvagenmodul werden dabei stim- 
sciiij! ini Bcreich der B-Saulen an vertikalen, d. h., stimsei- 
I i n A n I age fl achen und Anlageprofilen mittels Schraubver- 
bimluftgcn vcrbunden. 

I tMM>5 1 Ebcnso ist es bekannt, die innere Seitenwandhalfte 
uus drct cinsiuckigen inneren Seitenwandteilen, namlich ei- 
ncni vordcrcn inneren Seitenwandteil mit Langsscbweller, 
A-Siiulc, B-Saule und einem Dachrahmenabschnitt in Form 
cincs gcschlossenen Rahmens, des Weiteren einem hinteren 
inncrvn Seitenwandteil so wie einem Radeinbauteil, jeweils 
in I'onu eincs offenen Rahmenbauteils, auszubilden, wobei 
lias hinicrc innere Seitenwandteil auch vorab mit dem Rad- 
cinbauicil cinsiuckig verbunden sein kann. Inneres hinteres 
Sciicnwandicil und der Radeinbau werden hinter der B- 
Saulc ini Bcreich eines hinteren Dachrahmenabschnittes so- 
wic cincs hinteren Langsschwellerabschnittes mit dem vor- 
dcrcn Seitenwandteil verbunden. Sich^lich ist mit dieser 
MaBnahnic bci Verwendung des vorderen Seitenwandteils 
als Glcichicil gewahrleistet, unterschiedliche Karosserien zu 
fcrligen, indem lediglich die hinteren Seitenwemdteile ent- 
sprechend an den gewahlten Fahrzeugkarosserietyp anzu- 
passen sind. Als nachteilig wird jedoch der komplizierte Zu- 
sanmienbau von vorderem und hinterem inneren Seiten- 
wandteil im Bereich schmaler Profilabschnitte gesehen. 
[0006] Hier setzt die nachfolgrad beschiiebene Erfindung 
an. 

[0007] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein inneres 
Seitenwandteil der gattungsbestimmenden Art zu schaSen, 
welches in Verbesserung des Standes der Technik noch ein- 
facher in der Herstellung, respektive montierbar ist und eine 
hohe PaBgenauigkeit mit geringsten Toleranzen gewahrlei- 
stet. Weiterhin soil bei Verwendung des vorderen Seiten- 
wandteils als Gleichteil ein breites Spektrum von Fahrzeug- 
karosserietypen realisierbar sein. Femer ist es Aufgabe der 
Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Sei- 
tenwandteils anzugcbcn. 

[0008] Erfindungsgemafi wird die Aufgabe in Verbindung 
mit den Merkmalen im Oberbegriff des Anspruchs 1 da- 
durch gelost, daB das innere Seitenwandteil aus einem vor- 



deren und einem hinteren, jeweils voigefertigten und einen 
geschlossenen Rahmen ausbildenden einstiickigen Seiten- 
teil besteht und beide Seitenteile, in Fahrzeuglangsrichtung 
angeordnet-, im unmittelbaren Bereich einer B-Saule mittels 

5 korrespondierender und sich iiberlappender B-Saulen-Half- 
ten in Form eines Innen- und eines AuBenelements mitein- 
ander fest verbunden sind. In einer Ausgestaltung der Erfin- 
dung beinhaltet das vordere Seitenteil das AuBenelement 
und das hintere Seitenteil das Innenelement oder das vor- 

10 dere Seitenteil das Innenelement und das hintere Seitenteil 
das AuBenelement der B-Saule. Weiterhin wird im Sinne der 
Erfindung vorgeschlagen, daB das vordere Seitenteil Cileich* 
teil fur alle Karosserievarianten, wie Stufenheck-, Kurz- 
heck- und Kombikarosserie ist, wobei das vordere Seitenteil 

15 eine A-Saulen-Verstarkung, eine vordere Schweller-Verstar- 
kung, das Innen- oder AuBenelement der B-Saule und ein 
vorderes Dachrahmeninnenelement mit der oberen A-Saule 
umfaBt Das hintere Seitenteil umfaBt das Innen- oder Au- 
Benelement der B-Saule und in Abhangigkeit von der ge- 

20 wahlten Karosserievariante eine hintere Schweller-Verstar- 
kung, ein unteres Seitenteilelement, ein hinteres Seitenteile- 
lement, ein hinteres Dachrahmeninnenelement und gegebe- 
nenfalls ein auBores Radhaus. Eine weitere MaBnahme sieht 
vor, daB die Seitenteile jeweils vorab durch Zusammenfii- 

25 gen einzelner Bauteile oder einstuckig als PreB- oder Walz- 
teile gefertigt sind. Zur bereichsweisen Festigkeits- und/ 
oder Gewichtsoptimiening der Seitenteile sind dieselben 
nach der Tailored-Blank-Technik mit zwei oder mehr Pla- 
tinen und/oder aus variabel gewalzten Platinen und/oder 

30 nach der Patchworktechnik aus zwei oder mehr "Flicken" 
gefertigt und/oder mit Verstarkungen versehen. Das Verfah- 
ren zur Herstellung eines inneren Seitenwandteils zeichnet 
sich dadurch aus, daB ein vorderes und ein hinteres einstiik- 
kiges Seitenteil des Seitenwandteils jeweils einen geschlos- 

3S senen Rahmen ausbildend, vorab durch Zusammenfugen 
einzelner Bauteile oder einstuckig als PreB- oder Walzteile 
gefertigt und nachfolgend, in Fahrzeuglangsrichtung ange- 
ordnet, im unmittelbaren Bereich einer B-Saule mittels kor- 
respondierender und sich iiberlappender B-Saulen-Halften 

40 in Form eines Innen- und AuBenelements miteinander fest 
verbunden werden. 

[0009] Das vorgeschlagene innere Seitenwandteil hat im 
Elnblick auf herkommliche den VorteU, daB neben der er- 
heblichen Reduzierung der Teilevielfalt im MontageprozeB, 

45 einhergehend mit einer maximaler Funktionsintegration und 
einer optimalen MaBhaltigkeit sowie Reduzierung der Tole- 
ranzen infolge der als geschlossene Rahmen ausgebildeten 
Seitenteile, auch eine technisch und technologisch zweck- 
maBige Verbindungslosung zwischen vorderem und hinte- 

50 rem Seitenteil zu verzeichnen ist, die gerade im unmittelba- 
ren seitencrashgefahrdeten Bereich der B-Saule eine groB- 
flachige Verbindung vorsieht, in die gegebenenfalls darm 
wahrend des Montageprozesses karosseriebezogen beson- 
ders abgestimmte Verstarkungselemente integriert werden 

55 konnen. 

[0010] Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den 
Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiele naher erlautert. Es zeigen: 

[0011] Fig. 1 eine Explosionsdarstellung des erfindungs- 
60 gemaBen Seitenwandteils, 

[0012] Fig. 2 das Seitenwandteil in einer zweiten Ausfuh- 
mngsform. 

[0013] Fig. 1 zeigt ein iimeres Seitenwandteil 1 einer 
Kraftfahrzeugkarosserie in einer Explosionsdarstellung, 
€5 welches sich von cincr A-Saulc bis zu einem hinteren Rad- 
einbau erstreckt und im Regelfall mit einer an sich bekazm- 
ten nicht naher dargestellten AuBenbeplankung, die einstuk- 
kig ausgebildet sein kann, abgedeckt wird. Die AuBenbe- 
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plankung ist nicht Inhalt der Erfindung und wird demgem^ 
nachfoigend nicht weiter betrachtet. 

[0014] ErfindungsgeniaB besteht das innere Seitenwand- 
teil 1 aus einem vorderen und einem hinteren, jeweils einen 
geschLossenen Rahmen ausbildenden einstuckigen Seiten- 
teil 2; 3. Die Seitenteile 2; 3 werden ihrerseits vorab durch 
Zusammenfugen einzelner Bauieile durch SchweiBen und/ 
Oder Kleben oder einstuckig a Is PreB- oder Walzteile gefer- 
tigt. AIs Materialien bieten sich Stahl- oder Leichtmeiall- 
blech, Kunststoff o. a. an, wobei zur bereichsweisen Festig- 
keits- und/oder Gewichtsoptimierung der Seitenteile 2; 3 
dieselben nach der Tailored-B lank-Tec hnik mit zwei oder 
mehr Platinen und/oder aus variabel gewalzten Piatinen 
und/oder nach der Patchworktechnik aus zwei oder mehr 
"Flicken gefertigt und/oder mit Verstarkungen versehen sein 
koanen (nicht naher dargestellt). 

[0015] Das vordere Seitenteil 2 umfaBt dabei eine A-S an- 
ion- Vcrstarkung 4, cine vordcrc Schwcllcr-Vcrstarkung 5, 
ein AuBenelement 6a der B-Saule 6 und ein vorderes Dach- 
rahmeninnenelement 7 mit der oberen A-Saule 8. 
[0016] Das hintere Seitenteil 3 umfaBt dagegen ein Innen- 
element 6b der B-Saule 6 in Form eines an sich bekannten 
SchlieBbleches und in Abhangigkeit von der gewahlten Ka- 
rosserievariante, vorliegend eine Kurzheckvariante, eine 
hintere SchweUer-Verstarkung 9, ein unteres SeilenLeilele- 
ment 10, auch als Radeinbau bezeichnet, ein hinteres Seiten- 
teilelement 11 und ein hinteres Dachrahmeninnenelement 
12. 

[0017] Ebenso kann es angezeigt sein, schon an dem hin- 
teren Seitenteil 3 vorab ein nicht naher dargestelltes auBcres 
Radhaus anzufugen. 

[0018] Wie aus Fig. 1 weiter ersichilich, sind beide Sei- 
tenteile 2; 3 in Fahrzeuglangsrichtung angeordnet und wer- 
den mittels nicht naher dargestellter, jedoch an sich bekann- 
ter Werkzeuge im unmittelbaren Bereich der B-Saule 6 in- 
folge korrespondierender und sich uberlappender B-Saulen- 
Halften in Form von Innen- und AuBenelement 6b; 6a, bei- 
spielsweise durch SchweiBen und/oder Kleben, miteinander 
fest verbunden. 

[0019] Das Austuhrungsbeispiel nach Fig. 2 unterscheidet 
sich zu vorstehendem lediglich dahingehend, daB das vor- 
dere Seitenteil 2 das Innenelement 6b, auch als SchlieBblech 
bezeichnet, und das hintere Seitenteil 3 das AuBenelement 
6a der B-Saule 6 beinhaltet. 

[0020] Wie bereits oben dargeian, konnen wahrend der 
Montage des inneren Seitenwandteils 1 auch zwischen dem 
Innen- und dem AuBenelement 6b; 6a nicht naher daige- 
stellte VerstarkungOT eingebaut werden, um der jeweils ge- 
wahlten Karosserievariante, wie Stufenheck-, Kurzheck- 
oder Kombikarosserie auch festigkeitsmaBig gerecht zu 
werden. Als besonders vorteilhaft wird in diesem Fall ange- 
sehen, daB das vordere Seitenteil 2 als Gleichteil ausgefiihrt 
ist. Jedoch besteht auch die Moglichkeit und wird durch die 
Erfindung ebenfalls mit erfaBt, daB eine Mehrzahl von ver- 
schiedenen vorderen Seitenteilen 2 vorgefertigt werden, die 
mit einer Mehrzahl von verschiedenen vorgefeitigten hinte- 
ren Seitenteilen 3 kombinierbar sind. 

Patentanspriiche 

1. Inneres Seitenwandteii einer Kraftfahrzeugkarosse- 
rie, welches sich wenigstens von einer A-Saule bis zum 
hinteren Radeinbau erstreckt, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Seitenwandteii (1) aus einem vorderen und 
cincra hinteren, jeweils vorgcfcrtigtcn und cincn gc- 
schlossenen Rahmen ausbildenden einstiickigen Sei- 
tenteil (2; 3) besteht und beide Seitenteile (2; 3), in 
Fahrzeuglangsrichtung angeordnet, im unmittelbaren 



Bereich einer B-Saule (6) mittels korrespondierender 
und sich uberlappender B-Saulen-Halften in Form ei- 
nes Innen- und eines Aufienelements (6b; 6a) miteinan- 
der fest verbunden sind. 
3 2. Inneres Seitenwandteii nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das vordere Seitenteil (2) das Au- 
Benelement (6a) und das hintere Seitenteil (3):das In- 
nenelement (6b) der B-Saule (6) beinhaltet. 

3. Inneres Seitenwandteii nach Anspruch 1, dadurch 
10 gekennzeichnet, daB das vordere Seitenteil (2) das In- 
nenelement (6b) und das hintere Seitenteil (3) das Au- 
Benelement (6a) der B-Saule (6) beinhaltet. 

4. Inneres Seitenwandteii nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das vordere Seiten- 

15 teil (2) Gleichteil ftir alle Karosserievarianten, wie Stu- 
fenheck-, Kurzheck- und Kombikarosserie ist 

5. Inneres Seitenwandteii nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das vordcrc Seiten- 
teil (2) eine A-Saulen-Verstarkung (4), eine vordere 

20 Schweller-Verstarkung (5), das Innen- oder AuBenele- 
ment (6b; 6a) der B-Saule (6) und ein vorderes Dach- 
rahmeninnenelement (7) mit der oberen A-Saule (8) 
umfaBt 

6. Inneres Seitenwandteii nach einem der Anspruche 1 
25 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das hintere Seiten- 
teil (3) das Innen- oder AuBenelement (6b; 6a) der B- 
Saule (6) und in Abhangigkeit von der gewahlten Ka- 
rosserievariante eine hintere SchweUer-Verstarkung 
(9), ein unteres Seitenteilelement (10), ein hinteres Sei- 

30 tenteilelement (11), ein hinteres Dachrahmeninnenele- 
ment (12) und gegebenenfaUs ein auBeres Radhaus um- 
faBt 

7. Inneres Seitenwandteii nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenteile (2; 

35 3) jeweils vorab durch Zusanunenfiigen einzelner Bau- 
teile Oder einstuckig als PreB- oder Walzteile gefertigt 
sind. 

8. Inneres Seitenwandteii nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet daB zur bereichsweisen 

40 Festigkeits- und/oder Gewichtsoptimierung der Seiten- 
teile (2; 3) dieselben nach der Tailored-Blank-Technik 
mit zwei oder mehr Pladnen und/oder aus variabel ge- 
walzten Platinen und/oder nach der Patchworktechnik 
aus zwei oder mehr "Flicken" gefertigt und/oder mit 

45 Verstarkungen versehen sind. 

9. Verfahren zur Herstellung eines inneres Seiten- 
wandteils einer Kraftfahrzeugkarosserie, welches sich 
wenigstens von einer A-SSule bis zum hinteren Rad- 
einbau erstreckt, dadurch gekennzeichnet daB ein vor- 

50 deres und ein hinteres einstuckiges Seitenteil (2; 3) des 
Seitenwandteils (1), jeweils einen geschlossenen Rah- 
men ausbildend, vorab durch Zusammenfugen einzel- 
ner Bauteile oder einstuckig als PreB- oder Walzteile 
gefertigt und nachfoigend, in Fahrzeuglangsrichtung 

55 angeordnet, im unmittelbaren Bereich einer B-Saule 
(6) mittels korrespondierender und sich uberlappender 
B-Saulen-Halften in Form eines Innen- und AuBenele- 
ments (6b; 6a) miteinander fest verbunden werden. 
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